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(57) Abstract 

The invention relates to a method and a device for applying a dispersion on a running strio of material whpr^in th» Hi«««.: 
applied on a strip in a f^-faHing curtain by a slotted nozzfe^) placed a'bove the strip (!) iS^Si^J^SS ^ 
movement of the stnp The method and the device are used preferably in installations for the production of adhesfve material M?2v^ 
d.spers.on adhesive and for the production of moisture-resisting packing materials to apply a barrier layer. PP V 

(57) Zusammenfassung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Auftragen einer Dispersion auf eine laufende Materialhahn h*i 
die Dtsperston m.ttes einer oberhalb der Bahn (1) angeordneten und sich quer zur Bahnlaufrichtung ers SSSmmSJSL^ 
emem re.fallenden Vorhang auf die Bahn (1) aufgetragen wird. Bevorzugt werden das Verfahren unVdTvorrichLgS 
Herstellung von Haftklebermaterial zum Auftragen eines Dispersionshaftklebstoffes und zur Herstellung eines feSSundtSSZ 
Verpackungsmatenales zum Auftragen einer Barriereschicht verwendet. reucntigKeitsundurchlassigen 
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BESCHREIBUNG 

Verf ahren und Vorrichtung zum Auftragen von Dispersionen auf eine Materialbahn 

Technisches Gebtet 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Auftragen von 
Dispersionen auf eine laufende Materialbahn, insbesondere von Dispersionshaftkleb- 
stoffen auf ein bahnformiges Trennmaterial zur Herstellung von selbstklebenden 
Etiketten, Haftfolienstreifen fur Hinweis-, Kennzeichnungs- oder Dekorationszwecke, 
Oder einer Barriereschicht auf ein bahnformiges Grundmaterial zur Herstellung eines 
feuchtigkeitsundurchlassigen Verpackungsmaterials. 

Stand der Technik 

Bei der Herstellung von selbstklebenden Papier- oder Folienstreifen zum Dekorieren 
oder Kennzeichnen von Gegenstanden werden bekannterweise Dispersionshaftkleb- 
stoffe auf ein bahnformiges Trennmaterial aufgetragen, das anschlie&end mit einem 
bedruckten oder zu bedruckenden Deckmaterial bzw. einer Deckfolie kaschiert wird. 
Als Haftklebstoffe werden bevorzugt Acrylate in einer wassrigen Losung aufgetragen, 
die bei der spateren Anwendung beim Abziehen des Trennmaterials, z. B. siiikonisier- 
ten Papier oder Folie, an der Deckfolie haftend bleiben und so deren Ankleben an 
Gegenstanden ermoglichen. 

Zur Herstellung von feuchtigkeitsundurchlassigen Verpackungsmaterialien 1st es 
bekannt, auf ein bahnformiges Grundmaterial eine feuchtigkeits- und dampfundurch- 
lassige Barriereschicht aufzutragen. Als Grundmaterial wird eine Papier- oder 
Kartonbahn oder ein Kunststoffilm aus PVC (Polyvinylchlorid), PE (Polyethylen), PP 
(Polypropylen), OPP (orientiertes Polypropylen) etc. verwendet. Fur die Barriereschicht 
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wird bevorzugt eine PVDC (Polyvinylidenchlorid) enthaltende Dispersion aufgetragen, 
der zusatzlich Pigmente beigefugt sein konnen. Wird die Barriereschicht auf einen 
Kunststoffilm als Grundmaterial aufgebracht, so ist es erforderlich, vorher einen 
Haftvermittler auf das Grundmaterial aufzutragen. 

Zum Auftragen der Dispersionshaftklebstoffe oder der Barriereschicht auf das 
Bahnmaterial werden bekannterweise Auftragwalzen eingesetzt, die jedoch nur in der 
Lage sind, die gewunschten Auftragsmengen mit der geforderten gieichmaSigen 
Beschichtung bei Bahngeschwindigkeiten bis ca. 500 m/min aufzutragen. 



Darstellung der Erfindung 



Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung 
zum Auftragen von Dispersionen auf eine laufende Materialbahn bereitzustellen, das 
(die) eine sehr gleichmaSige Beschichtung in einer Menge von bis zu 100 g/m 2 bei 
einer Bahngeschwindigkeit von mehr als 500 m/min ermoglicht. 

Diese Aufgabe wird mit den Merkmalen des Patentanspruchs 1 bzw. des Patentan- 
spruchs 10 gelost. 



Die abhangigen Patentanspruche enthalten bevorzugte, da besonders vorteilhafte 
Ausgestaltungen der Erfindung. 

Bei einer Fallhohe zwischen 20 mm und 500 mm der Dispersion gemaR Patentan- 
spruch 2 bildet sich ein Vorhang mit ausreichender Gleichmafcigkeit, der einen 
gleichmaSigen Auftrag gewahrleistet. Urn die Fallhohe in Abhangigkeit von der 
verwendeten Dispersion und der gewunschten Auftragsmenge fiir einen storungsfrei- 
en und gleichmafSigen Auftrag einstellen zu konnen, ist die Schlitzduse nach Anspruch 
1 1 hohenverstellbar gestaltet. 

Ein Nafcauftrag der Dispersion zwischen 5 g/m 2 und 100 g/m 2 lafct sich in einem 
erfindungsgemafcen Verfahren mit einer erfindungsgemafcen Vorrichtung besonders 
gleichmafcig auftragen. Besonders vorteilhaft hat sich ein Bereich zwischen 20 g/m 2 
und 50 g/m 2 gezeigt. 
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Besonders beim Auftragen von wassrigen Dispersionen ist es vorteilhaft, die Breite 
des freifallenden Vorhangs geringer als die Breite der Materialbahn zu gestalten 
(Patentanspruch 4, Patentanspruch 17). Ein schmalerer Vorhang bewirkt einen 
beschichtungsfreien Rand und vermindert somit die Gefahr, da& Wasser in die Rander 
eindringt und diese sich in einem nachfolgenden Trockner wellen oder Beschich- 
tungsmasse auf die Riickseite gelangt und nachfolgende Maschinenteile verschmutzt. 
Bei der Haftkleberbeschichtung ist ein beschichtungsfreier Rand aus verfahrenstechni- 
schen Grunden notwendig. 



Da bei einem Auftragen einer Dispersion in einem freifallenden Vorhang Luftblasen zu 
unbedeckten Stellen auf der Materialbahn fiihren, mufc die Dispersion sehr weitgehend 
entluftet werden. Die Entluftung der Dispersion in einem vom Auftragen getrennten 
Kreislauf gemafc Patentanspruch 5 mit der Vorrichtung gemafc Patentanspruch 24 
ermoglicht es, die Zufuhrmenge in die Schlitzduse zur Einstellung der Auftragsmenge 
unbeeinfluSt von der Entluftung zu steuern. 

Das Verfahren nach Anspruch 6 und die dazu vorgesehene Anlage nach Patentan- 
spruch 24 ermoglichen es, Haftklebermateriat in einem kontinuierlichen ProzeS mit 
einer sehr gleichmafcigen Klebeschicht bei sehr hohen Produktionsgeschwindigkeiten 
von mehr als 500 m/min herzustellen. 



Eine Abstutzung der Bahn im Bereich der Schlitzduse gemaS Patentanspruch 12 
gewahrleistet einen sehr ruhigen Bahnverlauf und verhindert so Auftragsschwankun- 
gen beim Aufprail des Vorhangs auf die Bahn. Die weitere Abstutzung der Bahn 
mittels der Abstutzelemente nach Patentanspruch 13 ermoglicht es, in diesem Bereich 
ein Element zum Absaugen von aufgetragener Dispersion im Randbereich mit sehr 
geringem Abstand von der Bahn anzuordnen, wie im Patentanspruch 18 beansprucht. 
Erfahrungsgemafc ist der freifallende Vorhang an seinen Randern etwas dicker. Dies 
fuhrt zu einem erhohten Auftrag in den beiden Randbereichen, der zu einer uner- 
wunschten Prof ilschwankung der beschichteten Bahn und zu Problemen in einem 
nachfolgenden Trockner fuhren kann. Patentanspruch 14 enthalt eine besonders 
vorteilhafte Ausgestaltung eines Abstutzelementes. 



Die Anordnung der Schlitzduse unmittelbar vor oder im Bereich einer die Bahn 
umlenkenden Walze mit einem nachfolgenden horizontalen oder spitzwinklig g 
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Horizontal geneigten Bahnverlauf gemaS Patentanspruch 1 5 ermogiicht es, den 
Vorhang auf eine sehr ruhig gefiihrte Bahn aufprallen zu lassen und zugleich 
Nebenaggregate fur das Anfahren und zur Korrektur des Auftrags im Randbereich 
geschickt urn die Schlitzduse anzuordnen. So laSt sich eine gemafc Patentanspruch 16 
5 bis in einen Bereich vor der Umlenkwalze verschiebbare Schlitzduse aufcerhalb des 
Bahnbereichs bewegen, urn zunachst einen gleichmafcigen Vorhang aufcerhalb des 
Bahnbereichs zu bilden, der anschlieSend durch Verschiebung der Schlitzduse in den 
Bahnbereich in Kontakt mit der Bahn tritt. 

10 Besonders bei Dispersionen mit hoherer Viskositat wird zu Beginn des Auftragens ein 
erhdhtes Auftraggewicht aufgetragen, bis die Dispersion in der Aufprallzone von der 
laufenden Bahn auf die gewunschte Schichtdicke gestreckt ist. Urn den so entstande- 
nen Wulst zur Vermeidung von Problemen in einem nachfolgenden Trockner wieder 
wegzuschaben, ist nach Patentanspruch 1 9 hinter der Schlitzduse ein gegen die 

15 Oberseite der Bahn und von dieser weg bewegbarer, sich quer uber die Arbeitsbreite 
erstreckender Schaber angeordnet. Bevorzugt ist der Schaber an eine Absaugeinrich- 
tung angeschlossen, um die abgeschabte Dispersionsmenge abzusaugen. 

Die Patentanspruche 20 und 21 enthalten Ausgestaltungen einer erfindungsgemafcen 
20 Vorrichtung mit Fuhrungselementen, die eine Einschnurung des freifallenden Vorhangs 
an den Randern verhindern. Die Zufuhr einer Hilfsflussigkeit verhindert eine zu grofce 
Reibung zwischen dem Vorhang und einem am Rand angeordneten Fuhrungselement, 
aus der eine unterschiedliche FlieRgeschwindigkeit des Vorhangs an den Randern 
resultieren wurde, die zu einem Abreifcen des Vorhangs fiihren konnte 
25 (Patentanspruch 21). 

Ein Trennelement nach Patentanspruch 22 ermogiicht es auf einfache Weise, 
verschiedene Beschichtungsbreiten einzustellen. 

3 0 Kurze Beschreibung der Zeichnung 

Die Zeichnung dient zur Erlauterung der Erfindung anhand eines vereinfacht dargestell- 
ten Ausfuhrungsbeispiels. 

3 5 Figur 1 zeigt die Seitenansicht einer Auftragsvorrichtung nach der Erfindung. 
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Figur 2 zeigt einen Schnitt quer zur Bahnlaufrichtung durch eine Duse mit 
Fuhrungselementen fur die Vorhangrander. 



5 Figur 3 zeigt schematisch eine Anlage zur Herstellung von Haftklebermaterial unter 
Verwendung einer erfindungsgemafcen Auftragvorrichtung. 

Figur 4 zeigt schematisch eine Anlage zur Herstellung von einem feuchtigkeitsun- 
durchlassigen Verpackungsmaterial. 
10 Figur 5 zeigt das Anlagenschema der Entluftung der Dispersion. 

Wege zur Ausf uhrung der Erfindung 



Die in Figur 1 dargestellte Vorrichtung dient zum Auftragen eines Dispersionshaftkleb- 
15 stoffes (z. B. eines Acrylats) in wassriger Losung auf eine silikonisierte Papierbahn 1. 
Aufgrund ihrer vorteilhaften Eigenschaften lafct sich die Vorrichtung nach der 
Erfindung auch zum Auftragen von anderen Dispersionen (z. B. Acryllacke) auf Papier, 
Kunststoffolien Oder dunne Metallbander einsetzen. 

20 Im Gestell der Auftragsvorrichtung ist in einer gewissen Hohe eine Umlenkwalze 2 
gelagert, von der die von unten zugefuhrte Bahn 1 in einen horizontalen (wie im 
Ausfuhrungsbeispiel) oder spitzwinklig gegen die Horizontale geneigten Verlauf 
umgelenkt wird. Im Bereich oberhalb der Umlenkwalze 2 und somit oberhalb der Bahn 
1 ist im Gestell eine sich quer zur Bahnlaufrichtung erstreckende Schlitzduse 3 

25 aufgehangt. Unterhalb der Schlitzduse 3 wird die Bahn 1 uber ihre gesamte Breite an 
ihrer Unterseite von einem Abstutzelement gestutzt gefuhrt, das einen exakt 
definierten Bahnlauf beim Auftragen gewahrleistet. Bei den Anlagen nach den Figuren 
1 und 3 dient die Umlenkwalze 2 zugleich als Abstutzelement. 

30 Die Schlitzduse 3 ist an eine nicht dargestellte Zufuhr fur Dispersion angeschlossen 
und weist an ihrer Unterseite eine schlitzfdrrnige Offnung auf, aus der die Dispersion 
austritt und einen freifallenden Vorhang bildet, der bis auf die Bahnoberflache fallt. 
Die Breite des Schlitzes der Duse 3 ist bevorzugt geringer als die Breite der Bahn 1, 
damit nach dem Auftragen von Dispersion freie Bahnrander verbleiben. Die Schlitzdu- 

3 5 se 3 ist hohenverstellbar zwischen zwei senkrechten Profilen 4 aufgehangt, um den 
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Abstand des AuslaSschlitzes von der Bahn 1 und somit die Faflhohe der Dispersion 
einstellen zu konnen. Die Stander 4 mit der Schlitzduse 3 sind horizontal in und gegen 
Bahnlaufrichtung beweglich in zwei seitlichen Schienen 5 gelagert, die sich gegen die 
Bahnlaufrichtung (in Figur 1 nach links) bis in einen Bereich vor der Umlenkwalze 2 
5 erstrecken. Die Schlitzduse 3 kann so bis in den Bereich vor der Scheitellinie der 
Umlenkwalze 2 bewegt werden. Ihr Austrittsschlitz steht dann oberhalb einer 
Auffangwanne 6, die unmittelbar vor der Umlenkwalze 2 angeordnet ist. 

In Bahnlaufrichtung folgen mit einem Abstand von weniger als 1 m von der Schlitzdu- 
10 se 3 bevorzugt zusatzliche Abstutzelemente, von denen die horizontal verlaufende 

Bahn 1 an ihrer Unterseite abgestutzt wird. Bei der Anlage nach Figur 3 unterstutzen 
drei eine Walzenbahn bildende Walze 7,8,9 die Bahn 1. Bevorzugt werden zur 
Abstutzung der Bahn sowohl unterhalb der Schlitzduse 3 als auch dahinter festste- 
hende Elemente verwendet, von denen die Dispersion bei einem Bahnrifc nicht 
15 abgeschleudert wird. So werden Verschmutzungender Anlage bei einem Bahnrifc 
vermieden. 

Bevorzugt bestehen die feststehenden Abstutzelemente - wie in Figur 4 dargestellt - 
aus einem feststehenden Hohlkorper 37, dessen der Bahn 1 zugewandte Wand 38 

20 aus einem luftdurchlassigen Material gefertigt ist, Der Hohlkorper 37 ist an einer 
Zufuhr fur Druckluft angeschlossen, die durch die porose Wand 38 austritt und so 
zwischen der Bahn 1 und der Wand 38 ein Luftpolster bildet, auf dem die Bahn 1 
reibungsfrei gleitet. Als besonders geeignetes Material zur Herstellung der porosen 
Wand 38 hat sich ein poroser Duroplast-Aluminium-Verbundwerkstoff mit einer 

25 Porengrofce von weniger als 500 urn gezeigt. Die PorengroSe betragt bevorzugt 

zwischen 10 jim und 100 urn. Bei dieser Gestaltung sind die Druckluftverluste sehr 
gering, und die Bahn 1 gleitet auf einem Luftpolster von weniger als 1mm Dicke. Ein 
feststehendes Abstiitzelement mit einer porosen Begrenzungswand 38 hat den 
weiteren Vorteil, dafc es sich selbsttatig reinigt. Durch die austretende Druckluft wird 

3 0 Auftreffen der Dispersion von der etwas gekrummt gestalteten Oder schrag gestellten 
Oberflache abgeleitet ohne haften zu bleiben. 



35 



Bevorzugt ist die Begrenzungswand 38 so gestaltet, daS eine mehr oder weniger 
konvex gekrummte Fuhrungsflache gebildet wird, wobei die Krurnmungsachse quer 
zur Bahnlaufrichtung verlauft. So wird bevorzugt auch die Unterstutzungswalze 2 als 
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feststehender Zyiinder ausgebildet, dessen Mantelflache im von der Bahn 1 umge- 
schlungenen Bereich aus zylinderschalenformigen Segmenten aufgebaut ist, die aus 
dem porosen Material gefertigt sind. Die Bahn 1 laSt sich so an alien Positioner an 
denen auf sie eingewirkt wird, sehr ruhig fuhren. 

5 

Hinter der Schlitzduse 3 in ihrer in Figur 1 dargestellten Arbeitsposition ist im Bereich 
des Bahnstutzungselements (Walzen 7, 8, 9, Elemente 38 ) in jedem Randbereich der 
Bahn 1 ein Element zum Absaugen von Dispersion angeordnet. Im Ausfuhrungsbei- 
spiel ist innen an jeder Schiene 5 eine quer uber den Randbereich und in der Hohe 
10 positionierbare Saugduse 10 gelagert, die an eine Saugleitung zum Absaugen von 
Dispersion angeschlossen ist. Damit der vertikale Abstand zur Bahn 1 exakt 
eingestellt werden kann, befindet sich die Saugduse 10 - wie in Figur 3 dargestellt - 
genau oberhalb der Stutzwalze 8. 

15 Im Anschluft an die letzte Unterstiitzungswalze 9 wird die Bahn 1 zu einer weiteren 
Stutzwalze 1 1 gefuhrt, die als Gegenwalze fur einen gegen die Oberseite der Bahn 1 
und von dieser weg bewegbaren Schaber 1 2 dient. Der Schaber 1 2 erstreckt sich 
quer uber die Bahnbreite. Er ist an einem sich uber die Arbeitsbreite erstreckenden, 
schwenkbar gelagerten Halter 13 befestigt. Der Halter 13 ist an jeder Langsseite der 

20 Vorrichtung in einem am Gestell der Vorrichtung befestigten Support 14 gelagert. Die 
Schwenkbewegung des Schabers 12 gegen die Bahn 1 und von dieser weg wird 
mittels einer Kolben-Zylinder-Einheit 37 bewirkt, die einerseits am Support 14 r 
andererseits am Halter 1 3 befestigt ist. Zur Entf ernung der vom Schaber 1 2 
abgeschabten Dispersion ist in Bahnlaufrichtung vor ihm eine Absaugvorrichtung 

25 angeordnet. Bevorzugt ist die Absaugvorrichtung ebenfalls an den Supports 14 

aufgehangt und enthalt eine ruckwartige Stauwand 15, die mit dem Schaber 12 eine 
gegen die Bahn 1 offene Saugkammer bildet, aus der die uberschussige Dispersion 
abgesaugt wird. 

30 Da der freifallende Vorgang 39 dazu neigt, sich aufgrund der Oberflachenspannung an 
seinen Randern einzuschnuren, sind an beiden Enden des Schlitzes 40 der Schlitzduse 
3 sich nach unten bis in die Nahe der Bahn 1 erstreckende Fuhrungselemente 41 
angeordnet, die einer Einschnurung der Rander entgegenwirken. Eine bevorzugte 
Ausfuhrungsform einer Duse 3 mit Fuhrungselementen 41 ist in Figur 2 dargestellt: 
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An jeder der beiden Seiten der SchlitzdLise 3 ist unmittelbar neben dem Austrittsspalt 
40 jeweils ein Fiihmhgselement 41 befestigt, das an seiner dem Vorhang 39 
zugewandten Innenseite 42 flachig ausgebildet ist. Von der DOse 3 zur Bahn 1 hin 
verlauft die Innenfiache 42 in einem Winkel zwischen 0° und 10° zur Vorhangmitte 
5 39 geneigt. 

Die Unterkante jedes Fuhrungselementes 41, die den AbschluB der Innenfiache 42 
bildet, ist bevorzugt als AbriBkante 47 ausgebildet, damit der Rand des Vorhangs 39 
das Fuhrungselement 41 in einer definierten Stromung ohne unerwunschte Umlen- 
10 kung nach auBen verlaSt. 



Oberhalb des Austrittsspalts 40 weist jedes Fuhrungselement 41 eine Durchgangs- 
bohrung auf, die als Zufuhrleitung 43 zur Zufuhrung einer Hilfsflussigkeit auf die 
Innenfiache 42 dient. Als Hilfsflussigkeit wird eine die Oberflachenspannung 
15 reduzierende Fliissigkeit, beispielsweise Wasser, Wasser mit einem Netzmittel oder 
einem mit Wasser verdunnte Dispersion verwendet. 

Innen mundet die Zufuhrleitung 43 in den oberen Teil eines oberhalb des Austritts- 
spalts 40 senkrecht nach unten verlaufend angeordneten Zufuhrkanals 44 von ca. 

20 20 mm Lange, dessen Austrittsoffnung sich in Hohe des Austrittsspalts 40 der DQse 
3 unmittelbar neben diesem befindet. Der Zufuhrkanal 44 wird konstruktiv einfach so 
realisiert, daS in die Innenfiache 42 des Fuhrungselementes 41 im Bereich der 
Schlitzduse 3 eine bis zur Bohrung 43 reichende senkrechte Linksnut eingearbeitet 
wird, die beim Befestigen des Fuhrungselementes 41 an der Seitenwand der Duse 3 

25 von dieser abgedichtet wird. 

Wichtig ist, daB die dem Fuhrungselement 41 oben zugefuhrte und an der Innenfiache 
42 herabflieBende Hilfsflussigkeit beim in Kontakt treten mit dem Rand des Vorhangs 
39 - im Beispiel beim Verlassen des Zufuhrkanales 44 in Hohe des Austrittspaltes 40 - 

30 eine im wesentlichen senkrecht nach unten gerichtete Stromung auf weist, deren 
Geschwindigkeit zumindest so groS ist, wie die Austrittsgeschwindigkeit der 
Dispersion aus der Duse 3. Dies gewahrleistet, daS keine die Stabilitat des Vorhanges 
39 beeintrachtigende Verzogerung der Vorhangrander an den Fuhrungselementen 41 
gegenuber der Fallgeschwindigkeit des Vorhanges 39 im mittleren Bereich auftritt. Die 

35 Innenflachen 42 sind so gestaltet, daS sie von der Hilfsflussigkeit gut benetzbar sind. 
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So wirken auf den Vorhang 39 an seinen Randern spreizende Querkrafte ein, ohne 
daft seine Stabilitat durch Verzogerung der Faligeschwindigkeit oder durch Querstro- 
mungen an den Randern beeinfluSt wird. 

5 Im Bereich jeden Vorhangrandes ist zwischen der Unterseite des Fuhrungselementes 
41 und der Bahn 1 jeweils ein Trenneiement 45 angeordnet, das sich von auSen nach 
innen bis in den Bereich der Bahn 1 erstreckt. Jedes Trenneiement 45 ist quer zur 
Bahnlaufrichtung verschiebbar gelagert, damit verschiedene Beschichtungsbreiten 
eingestellt werden konnen. Bevorzugt erfolgt die Querverstellung jedes Trennelemen- 
10 tes 45 automatisiert mittels eines Stellmotors derart, daG jedes Trenneiement 45 

zumindest 500 mm verstellbar ist, urn auch stark differierende Beschichtungsbreiten 
einstellen zu konnen. 

Jedes Trenneiement 45 weist eine obere Auffangflache 46 auf, die bevorzugt nach 
15 auSen geneigt verlauft, damit die auftreffende Dispersion nach auSen ablauft. In 

Richtung nach innen, also zur Vorhangmitte hin, lauft die Auffangflache 46 nach oben 
gekrummt in einer scharfen Trennkannte 48 aus, die nach Art einer Klinge den 
Vorhang 39 an der gewunschten Stelle durchtrennt. 

2 0 In Figur 3 ist das Anlagenschema fur eine kontinuierliche Herstellung von Haftkleber- 
material dargestellt: 

Als Trennmaterial wird eine Papierbahn 1 von einer in einer Abrollvorrichtung 1 6 
auf gehangten Wickelrolle 1 7 abgezogen und zunachst einem Auftragwerk 1 8 fur 
25 Silikon zugefuhrt. Im Ausfuhrungsbeispiel ist das Auftragwerk 18 ein bekanntes 

Walzenauftragwerk, an dieser Stelle kann auch eine Schlitzduse eingesetzt werden, 
aus der das Silikon in einem freifallenden Vorhang auf die Bahn 1 aufgetragen wird. 
Im AnschluS an das Auftragwerk 18 folgt ein Trockner 19 zur Vernetzung des 
Silikons, alternativ kann auch eine Vorrichtung zur Bestrahlung mit UV-Strahlung 

0 verwendet werden. Im AnschluS an den Trockner 19 folgt eine Vorrichtung zum 
Auftragen eines Dispersionshaftklebstoffes, wie sie vorstehend unter Figur 1 naher 
beschrieben wurde. Nachdem der Dispersionshaftklebstoff aufgetragen wurde, wird 
die Bahn einem weiteren Trockner 20 zugefuhrt, mit dem der Klebstoff getrocknet 
wird. Im AnschluS an den Trockner folgt eine Kaschierstation 21 , in der die Bahn 1 

5 auf ihrer mit Haftklebstoff versehenen Seite mit einem Deckmaterial oder einer 
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Deckfolie 22 kaschiert wird. Das Deckmaterial b'zw. die Deckfolie 22 wird dazu 
kontinuierlich von einer in einer Abrollvorrichtung 23 eingehangten Wickelrolle 24 
abgezogen. Die kaschierte Bahn 25 wird anschlieSend in einer Aufwickelvorrichtung 
26 zu einer Wickelrolle 27 aufgewickelt. 

5. 

In Figur 4 ist das Schema einer Anlage fur die kontinulierliche Herstellung von 
fiussigkeitsdichtem Verpackungsmaterial dargestellt. Bei dieser Anlage ist die Duse 3 
mit ihren Nebenaggregaten 10, 12 unterhalb der Trockner 19, 20 rnoglichst nahe am 
Boden angeordnet. Die Anordnung der Duse 3 mit den Nebenaggregaten 10,12 im 
10 Flurbereich hat zum einen den Vorteil, daft eine einfachere Wartung (Reinigung, 

Einsteilungen) durch das Bedienungspersonal moglich ist, und zum anderen ist es im 
Flurbereich unterhalb der Trockner 19,20 erheblich kuhler. Wegen dieser Vorteile kann 
auch bei der Anlage nach Figur 3 die Duse 3 mit ihren Nebenaggregaten 10,12 
unterhalb der Trockner 19,20 angeordnet werden. 

15. 

Bei der Anlage nach Figur 4 wird ein bahnformiges Grundmaterial aus Papier, Karton 
Oder einem Kunststoff (PVC, PE, PP, OPP etc.) von einer in der Abrollvorrichtung 16 
eingehangten Wickelrolle 1 7 abgezogen und zunachst dem Auftragwerk 1 8 zugef uhrt. 
Dort wird ein Haftvermittler (Primer) aufgetragen, der anschlieSend im Trockner 19 
20 getrocknet wird, Bei Verwendung einer Kunststoffolie ist das Auftragen eines 

Haftvermittlers erforderlich. Es werden auch Grundmaterialien fur Verpackungsmate- 
rialien verwendet, die keinen Auftrag eines Haftvermittlers erfordern. Dann erubrigt 
sich das Auftragwerk 18 und der Trockner 19. 



25 Im AnschluR an den Trockner 1 9 wird die Bahn nach unten umgelenkt und zu einer 
Vorrichtung gefuhrt, die eine flussigkeits- und dampfdichte Barriereschicht auftragt. 
Wie vorstehend bei der Anlage nach Figur 3 beschrieben, enthalt die Vorrichtung eine 
Schlitzduse 3 als Auftragelement, aus dem das Barrierematerial in einem freien 
Vorhang nach unter auf die Bahn 1 f allt. Fur die Barriereschicht wird bevorzugt eine 

3 0 PVDC (Polyvinylidenchlorid) enthaltende Dispersion in wassriger Losung mit einer 
Viskositat zwischen 20 und 80 mPas, vorzugsweise zwischen 40 und 50 mPas, 
aufgetragen. Das Material fur die Barriereschicht kann zusatzlich Pigmente enthalten. 
In Figur 4 sind die bevorzugt eingesetzten feststehenden Abstutzelemente dargestellt, 
auf denen die Bahn 1 auf einem Luftpolster wahrend des Auftrages gleitet. 
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Die Barriereschicht wird anschliefcend in dem Trockner 20 getrocknet. Zum Abschlufc 
wird die Bahn 1 in der Aufwickelvorrichtung 26 zu einer Wickelrolle 27 aufgewickelt. 

Vor dem Start der Anlage wird zunachst die Schlitzduse 3 in ihrer vertikalen Position 
5 so eingestellt, daft die Fallhohe des aus ihr austretenden Vorhangs zwischen 20 mm 
und 500 mm betragt. Die Schlitzduse 3 wird in eine Position vor der Scheitellinie der 
Umlenkwalze 2 (in Figur 1 nach links) bewegt, so daS sich ihr Austrittsschlitz 
oberhalb der Wanne 6 befindet. AnschlieSend wird Dispersion aus dem Vorratsbehal- 
ter 8 in die Schlitzduse 3 zugefiihrt. Es bildet sich ein Vorhang f der in die Wanne 6 
10 fallt. 

Die Materialbahn 1 wird von der Wickelrolle 17 abgezogen und durch das Auftrag- 
werk 1 8 gefuhrt, wo je nach Anwendungsf all zunachst ein abstoliendes Material, im 
Beispiel Silikon, Oder ein Haftvermittler aufgetragen wird. Wenn die Materialbahn 1 
auf Arbeitsgeschwindigkeit beschleunigt ist und der beschichtete Bahnanfang den 
Trockner 18 verlassen hat, wird die Schlitzduse 3 in Bahnlaufrichtung in ihre 
Arbeitsposition oberhalb der Umlenkwalze 2 bewegt. Der aus der Duse 3 austretende 
Dispersionsvorhang trifft dabei auf die Materialbahn 1. Die Saugdusen 10 fur die 
Randabsaugung an jeder Seite sind positioniert und eingeschaltet, urn den Mehrauf- 
trag an den Bahnrandern abzusaugen. Der Schaber 1 2 ist in seiner Arbeitsposition an 
der Oberseite der Bahn 1 nach unten geschwenkt und schabt den am Auftragsanfang 
entstandenen Wulst an Dispersion ab. Wenn die Dispersion in der Aufprallzone von 
der laufenden Bahn 1 auf die gewunschte Schichtdicke gestreckt ist, wird der 
Schaber 1 2 in eine Ruheposition nach oben geschwenkt. Die Dispersionszuf uhr zur 
Duse 3 ist so eingestellt, daS sich eine Menge von 5 g/m 2 - 100 g/m 2 , bevorzugt 20 
g/m 2 - 50 g/m 2 , als NaBauftrag auf die Bahn 1 aufgetragen wird. Die aufgetragene 
Dispersion wird anschlieBend in dem Trockner 20 getrocknet. 

Bei der Anlage nach Figur 3 zur Herstellung eines Haftktebermaterials wird die Bahn 1 
3 0 nach dem Trockner 20 der Kaschierstation 21 zugefiihrt. Dort wird die mit Dispersi- 
onshaftklebstoff versehene Seite mit einer von der Materialbahn 24 abgezogenen 
Deckfolie 22 kaschiert. Die kaschierte Bahn 25 wird anschliefcend in der Aufrollvor- 
richtung 26 zu einer Wickelrolle 27 aufgewickelt. 
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Bei der in Figur 4 dargestellten Anlage zur Herstellung eines feuchtigkeitsundurchlas- 
sigen Verpackungsmateriales wird die mit einer Barriereschicht versehene Bahn 1 
- direkt nach dem Trocknen im Trockner 20 der Aufrollvorrichtung 26 zugefuhrt und 
dort zu einer Wickelrolle 27 aufgewickelt. Auch bei der Herstellung von Verpak- 
5 kungsmaterial kann es zur Verbesserung der Materialeigenschaften erforderlich sein, 
die Barriereschicht zum Abschlufc, z.B.mit einer PE-Schicht, zu kaschieren. In diesem 
Fall erfolgt das Kaschieren auf die vorstehend bei der Anlage nach Figur 3 beschrie- 
benen Weise. 



10 In Figur 5 ist schematisch die Vorrichtung zum Entluften der Dispersion vor der 
Zufuhrung in die Duse 3 dargestellt: 

Die Dispersion wird der Duse 3 aus einem Vorratsbehalter 28 zugefuhrt, wobei die der 
Duse 3 zugefuhrte Menge uber eine Dosierpumpe 29 gesteuert wird. Falls erforder- 

15 lich, wird die Dispersion auf ihrem Weg zur Duse 3 mittels eines Filters 30 gefiltert. 
Zum Entfernen von Luftblasen aus der Dispersion ist der Vorratsbehalter 28 an einen 
in sich geschlossenen, von der Zufuhrleitung zur Schlitzduse 3 unabhangigen 
Entliiftungskreislauf angeschlossen. Dies ermoglicht es, die Zufuhrmenge in die 
Schlitzduse 3 von der die Abgabemenge der Duse 3 und somit die Auftragsmenge auf 

20 die Bahn 1 abhangt, mittels der Dosierpumpe 29 unbeeinfluBt von der Entluftung zu 
steuern. 



Aus dem Vorratsbehalter 28 wird permanent ein Anteil der Dispersion mittels einer 
Pumpe 31 abgezogen und einem Entluftungsbehalter 32 zugefuhrt. Urn den ge- 
wunschten Entluftungsgrad zu erreichen, ist der Entluftungsbehalter 32 uber eine 
Leitung 33 an eine Vakuumpumpe angeschlossen. Falls erforderlich, ist in die 
Ruckfuhrleitung 34 von der Entluftungsvorrichtung in den Vorratsbehalter 28 ein 
Vorfilter 35 angeordnet. Die Zufuhrung von neuer Dispersion in den Vorratsbehalter 
28 erfolgt mittels einer Zufuhrleitung 36. 
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5 

PATENTAMSP RUCHE 

1. 

10 Verfahren zum Auftragen einer Dispersion, insbesondere eines Dispersionshaftkleb- 
stoffes oder einer Barriereschicht , auf eine laufende Materialbahn (1), dadurch 
gekennzeichnet, daft die Dispersion mittels einer oberhalb der Bahn (1) 
angeordneten und sich quer zur Bahnlaufrichtung erstreckenden Schlitzdiise (3) in 
einem frei fallenden Vorhang auf die Bahn (1 ) aufgetragen wird. 

15 

2. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da& die 
Fallhohe der Dispersion zwischen 20 mm und 500 mm betragt. 

20 3. 

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB 
der NaSauftrag der Dispersion 5 g/m 2 - 100 g/m 2 , bevorzugt 20 g/m 2 - 50 g/m 2 , 
betragt. 

25 4. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 
daft die Breite des frei fallenden Vorhangs geringer ist als die Breite der Materialbahn 
(1). 

30 5. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, 
dafc die Dispersion in einem vom Auftragen getrennten Kreislauf entluftet wird. 
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6. 

Verfahren zur Hersteliung von Haftklebermaterial mit folgenden Verfahrensschritten: 

a) Auftragen eines abstofcenden Materials, insbesondere Silikon, auf ein bandformi- 
5 ges Trennmaterial (1), insbesondere auf eine Papierbahn, 

b) Vernetzen des Silikons auf dem Trennmaterial durch Trocknen oder durch 
Bestrahlen, 

10 c) Auftragen eines Dispersionshaftklebstoffes nach einem Verfahren gemaG der 
Anspruche 1 bis 5, 

d) Trocknen des Dispersionshaftklebstoffes, 

15 e) Kaschieren mit einem Deckmaterial. 

7. 

Verfahren zur Hersteliung eines feuchtigkeitsundurchlassigen Verpackungsmaterials, 
dadurch gekennzeichnet, da& mittels eines Verf ahrens gemafc den 
20 Anspriichen 1 bis 5 auf ein bahnformiges Grundmateriai eine feuchtigkeitsundurch- 
lassige Barriereschicht aufgetragen wird. 

8. 

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB fur die 
25 Barriereschicht eine PVDC (Polyvinylidenchlorid) enthaltendes Material mit einer 

Viskositat von 20 mPas bis 80 mPas, vorzugsweise 40 mPas bis 50 mPas, aufgetra- 
gen wird. 

9. 

30 Verfahren nach einem der Anspruche 7 und 8, dadurch gekennzeichnet, 
daB als Grundmateriai ein Kunststoffilm verwendet wird, auf den vor dem Auftragen 
der Barriereschicht ein Haftvermittler aufgetragen wird. 
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10. 

Vorrichtung zum Auftragen einer Dispersion, insbesondere eines Dispersionshaftkleb- 
stoffes oder einer Barriereschicht, auf eine laufende Materialbahn (1), gekenn- 
zeichnet durch eine oberhalb der Bahn (1 ) angeordnete, sich quer zur 
5 Bahnlaufrichtung erstreckende Schlitzduse (3), aus der die Dispersion in einem frei 
fallenden Vorhang auf die Bahn (1) aufgetragen wird. 

11. 

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daR die 
10 Schlitzduse (3) zur Einstellung der Fallhohe hohenverstellbar ist. 

12. 

Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, 
dalS die Bahn (1) im Bereich der Duse (3) von zumindest einem Abstutzelement an 
15 ihrer Unterseite gestutzt gefuhrt wird. 

13. 

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dafc sowohl 
unterhalb der Schlitzduse (3) als auch mit geringem Abstand hinter der Schlitzduse (3) 
2 0 Abstutzelemente angeordnet sind. 

14. 

Vorrichtung nach Anspruch 1 2 oder 13, dadurch gekennzeichnet, da& 
als Abstutzelement ein feststehender Hohlkorper (37) verwendt wird, dessen der 
25 Bahn (1) zugewandte Wand (38) aus einem luftdurchlassigen Material gefertigt ist und 
der an einer Druckluftzufuhr angeschlossen ist. 

15. 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 10 bis 14, dadurch gekenn- 
30 zeichnet, daft die Bahn (1) unmittelbar vor oder im Bereich der Schlitzduse (3) 
einer Umlenkwalze (2) von unten zugefuhrt und von dieser in einen horizontalen oder 
spitzwinklig gegen die Horizontale geneigten Verlauf umgelenkt wird. 
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16. 

Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dalS die 
Schlitzduse (3) im wesentlichen horizontal bis in einen Bereich vor der Scheitellinie der 
Umlenkwalze (2) verschiebbar ist. 

17. 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 10 bis 16, dadurch gekenn- 

z e i c h n e t, da& die Breite des Schlitzes der Duse (3) geringer ist als die Breite der 

Materialbahn (1). 

18. 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 2 bis 17, dadurch gekenn- 
z e i c h n e t, daG hinter der Schlitzduse (3) im Bereich des Bahnstutzungselements 
(7, 8, 9) in jedem Randbereich der Bahn (1) ein Element (10) zum Absaugen von 
Dispersion angeordnet ist. 

19. 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 10 bis 18, dadurch gekenn- 
z e i c h n e t, dafc hinter der Schlitzduse (3) ein gegen die Oberseite der Bahn (1) und 
von dieser weg bewegbarer, sich quer uber die Bahnbreite erstreckender Schaber (12) 
angeordnet ist, der vorzugsweise an eine Absaugeinrichtung angeschlossen ist. 

20. 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 10 bis 1 9, d a d u r c h gekenn- 
z e i c h n e t, daS an beiden Enden des Schlitzes der Schlitzduse (3) jeweils ein sich 
senkrecht nach unten bis in die Nahe der Bahn (1) erstreckendes Fuhrungselement 
(41) angeordnet ist, die einer Einschnurung der Rander des frei fallenden Vorhangs 
(39) entgegen wirken. 

21. 

Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, dafc an 
jeder Seite der Schlitzduse (3) ein Fuhrungselement (41) angeordnet, dessen 
Innenflache (42) oben eine Hilfsflussigkeit uber einen Zufuhrkanal (44) zugefuhrt wird, 
der oberhalb des Austrittsspaltes (40) der Schlitzduse (3) senkrecht nach unten 
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verlaufend angeordnet ist und in den eine Zufuhrleitung (43) fur die Hilfsflussigkeit 
mundet. 

22. 

5 Vorrichtung nach Anspruch 20 oder 21, d a d u r c h gekennzeichnet, dafc 
unterhalb jedes Fuhrungselementes (41) ein Trennelement (45) zur Abtrennung des 
Vorhangrandes vor dem Aufprall auf die Bahn (1) angeordnet ist, wobei die Trennele- 
mente (45) jeweils quer zur Bahnlaufrichtung verstellbar sind. 

0 23. 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 10 bis 22, d a d u r c h gekenn- 
z e i c h n e t, dafi die Schlitzduse (3) aus einem Vorratsbehalter (28) mittels einer 
Dosierpumpe (29) mit Dispersion beschickt wird, wobei der Vorratsbehalter (28) an 
einen in sich geschlossenen, von der Zufuhrleitung zur Schlitzduse (3) unabhSngigen 
Entluftungskreislauf (32, 34) angeschlossen ist. 

24. 

Anlage zur Herstellung von Haftklebermaterial mit folgenden, in Bahnlaufrichtung 
hintereinander angeordneten Komponenten: 

a) Eine Auftragsvorrichtung (18) zum Auftragen eines abstoSenden Materials, 
insbesondere Silikon, auf ein bandformiges Trennmaterial (1), insbesondere auf 
eine Papierbahn, 

b) ein Trockner (19) oder eine UV- Vorrichtung zur Vernetzung des abstofcenden 
Materials, 

c) eine Vorrichtung zum Auftragen eines Dispersionshaftklebstoffes gemafc eines oder 
mehrerer der Patentanspruche 7 bis 20, 

d) ein Trockner (20) zum Trocknen des Dispersionshaftklebstoffes, 

e) ein Kaschierwerk (21) zum Kaschieren der Bahn (1) mit einem Deckmaterial (22). 
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25. 

Anlage zur Herstellung eines feuchtigkeitsundurchlassigen Verpackungsmaterials mit 
folgenden Komponenten: 

5 a) Eine Auftragsvorrichtung (18) zum Auftragen eines Haftvermittlers auf ein 
bandformiges Grundmaterial (1), insbesondere auf einen Kunststoffilm, 

b) ein Trockner (19) zur Trocknung des Haftvermittlers, 

10 c) eine Vorrichtung zum Auftragen einer Barriereschicht gemafc eines oder mehrere 
der Patentanspruche 10 bis 23, 

d) ein Trockner (20) zum Trocknen der Barriereschicht. 
15 26. 

Anlage nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, daS im AnschluS 
an den Trockner (20) zum Trocknen der Barriereschicht ein Kaschierwerk zum 
Kaschieren der Bahn (1) mit einer Kunststoffolie angeordnet ist. 
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